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Rechercheantrag gem. § 43 Abs. 1 Satz 1 PatG ist gestellt 

@ Verf ahren wir Herstellung von mit einer Innenauskleidung aus Kunststoff o.dgI. versehenen Betonrohren sowie 
Vorrichtung zur Durchf Qhrung das Varfahrans 

Bel 6inem Verfahren und einer Vorrichtung zur Herstellung 
von mil einer Innenauskleidung aus Kunststoff o.dgl. versehe- 
nen Betonrohren Ist vorgesehen. daB zuerst ein Betonrohr in 
an sfch bekannter Weise hergestellt und ausgehSrtet wtrd und 
daO sodann der Kunststoff zur Bildung der Innenauskleidung 
in fneBfghiger i=drm vom Inneren des Betonrohres her auf 
dessen tnnenseite mittels eines Aufbereitungs- und Austrags- 
zylinders aufgebracht, mittels eInes sich anschlieBenden 
Ziehkopfes zu einer dOnnen Schlcht glattgestrichen und zur 
Innenauskleidung ausgehdrtet wird. Der AuBendurchmesser 
des Aufbereitungs- und AustragszyTinders sowie des Ziehkop- 
fes unterschreitet den Innendurchmesser des Betonrohres fOr 
eine axiale Relalivbewegbarkeit gegenOber diesem, und der 
AuBendurchmesser des Ziehkopfes bddet auBerdem mil der 
Innenseite des Betonrohres einen die DIcke der Innenausklei- 
dung bestlmmenden R..;gspalL Die Herstellung derartiger 
Betonrohre 1st auf diese Weise wesentlich vereinfacht Insbe- 
sondere wlrd der mil der Herstellung der Innenauskleidung 

^ verbundene Arbeitsaufwand unter Vermeidung unenvunsch- 
ter Abhanglgkeiten des Betonwerkes herabgesetzt 
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Patentansprtiche : 

1 . Verfahren zur Herstellung von mit einer Innenauskleidung 

aus Kunststoff od.dgl. versehenen Betonrohren, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zuerst ein Betonrohr in an sich bekannter Weise 
hergestellt und ausgehartet wird und dafl sodann der Kunststoff 
zur Bildung der Innenauskleidung in flieBfahiger Form vora Inneren 
des Betonrohres her auf dessen Innenseite aufgebracht, zu einer 
dunnen Schicht glattgestrichen und zur Innenauskleidung ausge- 
hartet wird. 


2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 

der Glattstrich des Kunststoffes auf der Innenseite des Beton- 
rohres in Axialrichtung des Betonrohres vorgenommen wird. 


3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet , 

daB das Aufbringen und Glattstreichen des Kunststoffe? auf der 
Innenseite des Betonrohres fortschreitend von einem Ende zura 
anderen Ende des Betonrohres vorgenommen wird, wobei zwischen 
dem Betonrohr und dem Ort des Auftragens und Glattstreichens eine 
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Relativbewegung in axialer Richtting erfolgt. 

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 1 bis 3/ dadurch gekennzeichnet , 
dafi zum Aufbringen des Kunststoffes auf die Innenseite 

(3) des Betonrohres (1) in flieBfahiger Form ein Auf- 
bereitungs- imd Austragzylinder (4) imd zum Glattstreiche] i 
des Kvmststoffes ein sich anschlieBender Ziehkopf (5) 
vorgesehen ist, der AuBendurchmesser des Aufbereitungs- 
und Austragzylinders sowie des Ziehkopfes den Innendurch- 
messer des Betonrohres fiir eine axiale Relativbewegbarkei : 
gegenOber diesem unterschreitet und der AuBendurchmesser 
des Ziehlcopfes mit der Innenseite des Betonrohres einen 
die Dicke der Innenauskleidung bestimmenden Ringspalt 

(14) bildet. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekeim- 
zeichnet, daB der Aufbereitungs- und Austragzylinder (4) 
zur Verf lUssigung des Kunststoffes beheizbar und mit 
Mitteln zum Austragen des verf lUssigten Kunststoffes unte:: 
Druck versehen ist, 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet/ daB der Aufbereitungs- und Austragzylinde:: 

(4) auf seinem Umfang mit einer Reihe in gegenseitlgem 
Abstand angeordneter , radial in das Rohrinnere ausmUnden- 
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der Austrittskanale (11) fUr den flleBfahigen Kunststoff 
in seinem an den Ziehkopf (5) angrenzenden Mantelbereich 
(10) versehen ist. 


7. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 

gekennzeichnet, daB der Aufbereitungs- und Austrag- 
zyllnder (4) in seiner dem Ziehkopf (5) zugewandten 
Stirnfiache (12) nahe seinem AuBenumfang mit einem Ring- 
spalt fUr den Austritt des flieflfahigen Kunststoffes 
versehen ist. 


8. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 4 bis 7, 
dadurch gekennzei6hnet, dafl dem Ziehkopf (5) zumindest 
ein Giattring (9) nachgeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
gekennzeichnet durch eine AbstUtzungsvorrichtung (6) , 
mittels welcher der Aufbereitungs- und Austragzylinder 
(4) samt Ziehkopf (5) und gegebenenf alls Giattring (9) 
in axialer Richtung im Betonrohr (1) hin- und herbeweg- 
bar gehalten ist. 


10. 


Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichn 
daB die AbstUtzungsvorrichtung (6) zugleich eine Kunst- 
stoffzufuhr zum Aufbereitungs- und Austragzylinder (4) 
sowie VersoKMngsleitungen fUr diesen aufnimmt. 
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Die Erfindung betrif ft ein Verfahren zur Herstellung von 
mlt einer Innenauskleidung aus Kunststoff od.dgl. ver- 
sehenen Betonrohren sowie elne Vorrichtung zur Durch- 
fiihrung des Verfahrens. 


Bekannte Verfahren zur Herstellung von mit einer Innen- 
auskleidung aus Kunststoff od.dgl, ver sehenen Beton - 
rohren, die vorwiegend als Schmutzwasserleitun^rlftir Ab- 
wasser mit aggressiven Substanzen Verwendung finden^ 
arbeiten in der Weiser daB zunHchst ein Rohr aus einem 
gegenQber solchen aggressiven Substanzen bestandigen 
Kunststoff^ z.B. Hart- Oder Weich-PVC oder einem ge- 
eigne ten Kunstharz bzw. Kunstharzbeton, in einem ent- 
sprechend eingerichteten Kunststof fverarbeitungsbetrieb 
hergestellt wird. Nach der erforderlichen Aushartungs- 
zeit werden die vorgefertigten Kunststof frohre an das 
Betonwerk geliefert, in dem das vorgefertigte Kunststof f- 
rohr mit Beton umgossen wird^ so daB leztlich ein Beton- 
rohrr in bwehrter oder unbewehrter Aus fiihrung, mit einer 
Kimsts toff -Innenauskleidung entsteht, die von dem vor- 
gefertigten Kunststoff rohr gebildet ist. Das bekannte 
Verfahren ist, abgesehen von erheblichen Transportvolumer 
zwischen Kunststof fwerk und Betonwerk, sehr material- und 
arbeitsaufwendig und erzeugt auBerdem eine unerwiinschte 
Produktionsabhangigkeit des Betonwerkes von den Lieferun^e- 
vorgefertigter Kunststof frohre durch das Ktznststof fwerk. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die bekannten 
Verfahren zur Herstellxing von mit einer Innenauskleidung 
aus Kunststoff od.dgl. versehenen Betonrohren zu ver- 
einfachen, insbes. den mit der Herstellung der Innen- 
auskleidung verbundenen Arbeitsaufwand herabzusetzen 
und unerwUnschte AbhSngigkeiten des Betonwerkes zu ver- 
ineiden. 

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch gelSst, 
daB zuerst ein Betonrohr in an sich bekannter Weise 
hergestellt und ausgehSrtet wird und daB sodann der 
Kunststoff zur Bildung der. Innenauskleidun^in f lieB- 
fahiger Form vom Inneren des Betonrohres her auf dessen 
Innenseite aufgebracht, zu einer dtinnen Schicht glatt- 
gestrichen und zur Innenauskleidung ausgehartet wird, 

Dadurch, daB bei dem erf IndxingsgemaBen Verfahren zuerst 
ein Betonrohr nach an sich bekannten Fertigungstechniken 
als erster Verf ahrensschritt im Betonwerk hergestellt 
und ausgehartet wird, ist das Betonwerk in seinen Pro- 
duktionsablaufen in keiner Weise raehr von einem Zu- 
lieferer abhangig, der als Basis fUr die Herstellung 
von mit einer Kunststof f-Innenauskleidung vecsehenen 
Betonrohren vorgefertigte Kunststof frohre an das Beton- 
werk liefert. Das erf indungsgemaBe Verfahren sieht weitea 
vor, daB der Kunststoff als anschlieBender Arbeitsschriti 
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im Betonwerk zxir Bildung der Innenauskleidxmg in flieB- 
fahiger Form auf die Innenseite des Betonrohres aufge- 
bracht, dabei zu einer dtinnen Schicht glattgestrichen 
und zur gef order ten, gegeniiber in Abwassern vorhandenen 
aggressiven Bestandteilen bestSndigen Innenauskleidung 
ausgehartet wird, Dadurch entf alien umfSngliche Transpor^e 
zwischen Kunststof fwerk und Betonwerk, die material- 
und arbe its intensive sowie apparativ aufwendige Herstel- 
lung eines gesonderten, freitragenden Kunststof f-Rohr- 
korpers als Innenauskleidung fiir ein Betonrohr ist ver- 
mieden und Kunststof f material wird eingespart. 

In weiter Ausgestaltung der Erfindung wird das- Aufbringen 
und Glattstreichen des Kunststoffes auf der Innenseite 
des Betonrohres fortschreitend von einem Ende zum anderen 
Ende des Betonrohres vorgenommen , wobei zwischen dem Be- 
tonrohr und dem Ort des Auftragens und Glattstreichens 
eine Relativbewegung in axialer Richtung erfolgt/ so 
daB der Glattstrich des Kunststoffes auf der Innenseite 
des Betonrohres in Axialrichtung vorgenommen wird. Ge- 
gebenenfalls kann der axialen Relativbewegung eine re- 
lative Rotations- odejc Oszillationsbewegung uberlagert 
worden, was u^U, den gleichmafligen Auftrag und das Glatt- 
streichen des Kunststoffes auf der Innenseite des Beton- 
rohres begunstigen kann. Eine innige Haftung und Ver- 
bindung des flttssigen Kunststoffes mit der Innenseite de 
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Betonrohres wird hlerbei dank natflrlicher, aus dem 
Herste.llungsvorgang des Betonrohres resultierender Nestei 
auf der Innenseite des Betonrohres erreicht, in die der 
Kunststoff der Innenauskleidung eingedriickt wird. Ge- 
gebenenfalls kann eine solche Haftung und Verbindung nocl- 
durch eine geeignete Innenf ISchenstrukturierung des Betor 
rohres, z.B. in Form von Langsrillen, verbessert werden. 

Die zur Durchfuhriing des erfindungsgemSBen Verfahrens 
vorgesehene Vorrichtung ist nach der Erf indung dadurch 
gekennzeichnet, daB zvun Aufbringen des Ktmststof f es auf 
die Innenseite des Betonrohres in flieBfahiger Form 
ein Aufbereitungs- und Austragzylinder und zum Glatt- 
streichen des Kunststoffes ein sich anschlie Bender Zieh- 
kopf vorgesehen ist, der AuBendurchmesser des Auf be- 
reitungs- und Austragzylinder sowie des Ziehkopfes den 
Innendurchmesser des Betonrohres fttr eine axiale Re- 
lativbewegbarkeit gegenttber diesem unterschreitet und 
der AuBendurchmesser des ZiehkopfesMer Innenseite des 
Betonrohres einen die Dicke der Innenauskleidung be- 
stimmenden Ringspalt bildet. 

An Kunststoff od.dgl. Materialien ftlr die Innenauskleidun 
kommen alle geeigneten bzw. gebrMuchlichen Kunststoffe 
mit der erforderlichen Resistenz gegeniiber den vorkommend 
aggressiven Substanzen, wie Hart- und Weich-PVC sowie ent 
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sprechende Kunstharze •einechliefllich Kxinstharzbeton und 
dergleichen Gemischer in Betracht* 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erf indung ergeben 
sich aus den Anspriichen und der nachstehenden Beschreibuig 
in Verbindung mit der Zeichnung, in deren einziger Figur 
ein Betonrohr in einem Axialschnitt in Verbindung mit 
einem Ausf uhrungsbeispiel einer .erf indungsgenaBen Vor- 
richtung in Ansicht dargestellt ist. 

In der Zeichniang ist senkrecht stehend ein als Ganzes 
mit 1 bezeichnetes Betonrohr dargestellt ^ das an seinem 
unteren Ende mit einer Muffe 2 zur Verbindung mit einem 
weiteren Betonrohr versehen ist. Zum Aufbringen von 
Kunststoff als Innenauskleidung auf die Innenseite 3 
des Betonrohres 1 in flieBfahiger Form ist ein Aufbe- 
reitungs- und Austragzylinder 4 und zum Glattstreichen 
des Kunststoffes ein sich an diesen anschlieBender 
Ziehkopf 5 vorgesehen. Der Auflendurchmesser des Auf- 
bereitungs- und Austragzylinders 4 sowie des Ziehkopfes 
unterschreitet den Innendurchmesser des Betonrohres 1 , 
so daB gegenuber diesem eine axiale Relativbewegung 
des Zylinders 4 und des Ziehkopfes 5 moglich ist. 


Mittels einer Abst (it zvor richtung 6 in Form von symmetris 
zur Langsachse 7 des Betonrohres 1 angeordneten Rohren 8 
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ist der Aufbereltungs- mid Austragzylmder 4 sa»t Zieh- 
kopf 5, dem bei dem dargestellten Belspiel noch ein 
Giattring 9 gleichen AuBendurchmessers folgt, in 
axialer Richtung im Betonrohr 1 hin- und herbewegbar 
gehalten. Dabei ist die AbstOtzungsvorrichtung 6 an 
ihrem oberen Ende.mit einem nicht dargestellten geeigne- 
ten Antrieb verbunden, der der Vorrichtung gegebenen- 
falls zusMtzlich auch noch eine Rotations- oder Oszillatijons- 
bewegung vermitteln kann. 

Die Rohre 8 der Abstiitzungsv6rrichtung 6, von denen 
beispielsweise vler in guadratischer Anordnung uiu die 
LSngsachse 7 des Betonrohrds 1 angeordnet und in ge- 
eigneter Verbindung mit dem Aufbereltungs- und Austrag- 
zylinder 4 stehen konnen, dienen zugleich als Zufuhr- 
einrichtungen fOr eine Zufuhr von Kunststoff-material 
insbes. in Granulatform zum Aufbereltungs- und Aus- 
tragzylmder 4 und kSnnen femer die erforderlichen 
Versorgungsleitungen fttr diesen, insbes. elektrische 
Stromzufuhrleitungen zu geeigneten Heizelementen des 
Aufbereltungs- und Austragzylinder 4 aufnehmen, mittels 
welcher das Kunststof fgranulat z.B. nach Art einer an 
sich bekannten Schneckenstrangpresse bzw. eines Extruders 
erwarmt, zu einer flieBfahigen Kunststof fschmelze auf- 
bereitet und unter Druck ausgetragen bzw. extrudiert 
wird. 
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FOr das Auftragen des flieBfahigen Kunststoffes bzw. 
der Schmelze auf die Innenseite 3 des Kunststoffrohres 1 
sind in der Zeichnung zwei Ausfiihrungsbeispiele veran- 
schaulicht: 

la der von der Rohrachse 7 begrenzten linken Halfte der 
zeichnerischen Darstellung ist der an den Ziehkopf 5 
angrenzende Mantelbereich 10 des Zylinders 4 von einer 
nach innen gerichteten Einschniirung gebildet, wobei auf 
dem Zylinderumfang eine umlaufende Reihe in gegenseitigem 
Abstand angeordneter , radial in das Rohrinnei^e ausmtinden- 
der Austrittskanale 11 fiir die Kunststoff schmelze vorge- 
sehen ist. 

Demgegeniiber ist der Aufbereitungs- und Austragzylinder 4 
in der rechten Halfte der zeichnerischen Darstellung 
in seiner dem Ziehkopf 5 zugewandten StirnflSche 12 nahe 
seinem AuBenumfang mit einem (nicht dargestellten) Ring- 
spalt fur den Austritt der Kunststoff schmelze nach Art 
einer Ringdflse einer Kunststoff strangpresse versehen, Der 
Ziehkopf 5 ist dabei mit einer die Ringdtise freilasseriden 
oberen Verjtingung 13 versehen. 

Der AuBendurchmesser des Ziehkopf es 5 sowie der des GlStt - 
ringes 9 und ggf • weiterer nachfolgender GlMttringe 9 
bildet mit der Innenseite 3 des Betonrohres 1 einen Ring- 
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spalt 14, der von dein Aufbereitungs- und Austragzylinder 
4 mit dem flieBfahigen Kunststoff gefiillt wird. Durch 
eine relative axiale Aufwartsbewegung der Vorrichtung 
in dem Betonrohr 1 wird der in den Ringspalt 14 gelangte 
Kxmststoff durch den Ziehkopf 5 und den nachfolgenden 
Glattring 9 fest an die Innenseite 3 des Kunststof frohres 
1 angepreBt. Der Ringspalt 14 bestimmt dabei die Dicke 
des aufgetragenen Kunststoffes und daiait der Innenaus- 
kleidung, Pflr eine beschleunigte Abbindung des Kunststoff- 
auftrages auf der Innenseite 3 des Betonrohres konnen 
der Ziehkopf 5 und/oder der Glattring 9 Oder Glattringe 9 
ggf. umfangsseitig beheizt sein. 

Anstelle der gezeigten senkrechten Anordnung des Beton- 
rohres ist auch eine Anordnung des Betonrohres 1 in einer 
waagerechten Ebene oder in Zwischenstellung zwischen 
der Waagerechten und der Senkrechten bei ertsprechender 
Arbeitsweise der von den Teilen 4, 5 und 9 gebildeten 
Einheit in Richtung der Langsachse 7 des Betonrohres 1 
moglich. 
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